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Anspriiche 



1. Doppelbandpresse mit endlosen Metallbandern, deren einander 
zugewandten Trums durch Druckplatten gegen das PreSgut ge - 
driickt werden, wobei in den Druckplatten mindestens eine 
Druckkammer gebildet ist, die mit einer Heizeinrichtung 
versehen ist, dadurch gekennzeichnet, daB in die Druckplat- 
ten (5a, 5b) Luftkanale (10) eingebracht sind, die mit in 
Bandnahe angeordneten Ein- und Austrittsof fnungen (13) ver- 
sehen sind. 

2. Doppelbandpresse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dafl die Luftkanale (10) in den die Druckkammer (6) seitlich 
begrenzenden Wanden (7) der Druckplatten (5a, 5b) einge- 
bracht sind. 

3. Doppelbandpresse nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Luftkanale als zur Druckkammermitte bin offene 
Kanale in die Wande (7) der Druckplatten (5a, 5b) eingebracht 
sind, deren druckkammerseitige Begrenzung von einer AbschluB- 
platte (11) gebildet wird. 

4- Df»,»pelbandpr...»»n n.urh ein,,, d,-r AnnpnM.o 1 blsl $, ,i. ia urt:h 
gekennzeichnet, daB die Abschluflplatten (11) an den Wanden 
(7) der Druckplatten (5a, 5b) angcschraubt sind. 
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5. Doppelbandpresse nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Luftkanale (10) in mehrere getrennte 
Einzelabschnitte (10a, 10b) unterteilt sind. 

6. Doppelbandpresse nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Luftkanale ,(10) iiber einen Luftzu- 
fuhrkanal (14) mit einem auf den Druckplatten (5a f 5b) an- 
gebrachten Stutzen (15) verbunden sind. 

7. Doppelbandpresse nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Ein- und Austrittsof fnungen (13) 
unter einem spitzen Winkel ( JL ) zu der Bandf lache verlauf end 
ausgebildet sind. 

Doppelbandpresse nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Zufuhr der Druckluft in die Luftka- 
nale (10) temperaturgesteuert erfolgt. 

9. Doppelbandpresse nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Ein- und Austrittsof fnungen (13) in 
sich gegeniiberliegenden Wanden (7) der Druckplatten (5a, 5b) 
jeweils in derselben horizontalen Ebene (E-E) etwas ober- 
bzw. unterhalb der Metal lbander (2a, 2b) angeordnet sind. 



304643 2A1 I > 



PAT 5 JM J'Afl WJtLTE. ~ n 

D-7000 STUTTGART 1 . QYMNASIUMSTRASSE 31B • TELEFON ,07 11, «M„a,*»S7 



DR.-IN 



Anme lder: 

J D 6110 

Sandvik Conveyor GmbH 
Salierstrafle 38 

7012 Fellbach 



Doppelbandpresse 



Die Erfindung betrifft eine Doppelbandpresse mit endlosen Me- 
tallbandern, deren einander zugewandte Trums durch Druckplat- 
ten gegen das Prefigut gedriickt werden, wobei in den Druckplat- 
ten mindestens eine Druckkammer gebildet ist, die mit einer 
Heizeinrichtung versehen ist. 

Doppelbandpressen dieser Art sind bekannt. Die Druckplatten kon- 
nen Kammern aufweisen, in die Druckluft eingeleitet wird, die un- 
ter der Voraussetzung, daB die Druckplatten nach auBen abgedich- 
tet, dicht uber den Metallbandern sitzen, einen Druck auf die 
Bander ausuben und dadurch das PreBgut unter Druck setzen. Da 
zusatzlich je nach zu behandelnden Material eine Warmezuf uhr 
stattfinden muS, miissen die Bander erhitzt werden. Zur Aufheizung 
der Metallbander sind verschiedene Methoden bekannt. So ist es 
bekannt, z.B. Keramikstrahler den Druckkammern anzuordnen, die 
erhebliche Warmemengen dem durchlauf enden Gut zufuhren konnen. 

Hinzu kommt noch der Nachteil, daB bei einem ungewollten Band- 
stillstand zwar die Warmezufuhr abgeschaltet wird, daS die Ab- 
kuhlzeit der Strahler aber zu groB ist, urn mit Sicherheit aus- 
zuschlieBen, dafi die Metallbander, die Dichtungselemente oder 
das zu behandelnde Gut uberhitzt werdon. 
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Doppelbandpresse 
so auszubilden, daG die Abkiihlungszeiten bei Bandstillstand so 
klein wie moglich werden. 

Die Erfindung besteht darin, daB in die Druckplatten Luftkanale 
eingebracht sind, die mit in Bandnahe angeordneten Ein- und Aus- 
tritts5ffnungen versehen sind. Damit wird die MSglichkeit ge- 
schaf fen, zur Abkiihlung des Bandes und des Materiales kalte Luft 
Uber die Luftkanale und die Austrittsdf f nungen direkt auf die 
Bandflachen wirken zu lassen, wobei sich durch eine geeignete An- 
ordnung von mehreren Aus- und Eintrittsoff nungen eine sehr gleich- 
maBige Temperierung der Bander erreichen und aufrechterhalten 
laflt. Die in die Kanale gebrachte Druckluft kann auch geheizt oder 
temperaturgeregelt sein, so daB sie im Falle eines Bands tills tan- 
des eine sofortige Kuhlung des Bandes und dann eine Temperierung 
bewirken kann, wodurch die Gefahr einer tiberhitzung der Dichtungs- 
elemente und des Bandes vermieden ist. Da sich der aus den Aus- 
trittsdf fnungen auf die Metallbander austretende Luftstrom uber 
die ganze Bandflache verteilt, kann auch eine sehr gleichmaBige 
Aufheizung bewirkt werden, wenn das gewiinscht ist und die Zuluft 
entsprechend beheizt wird. 

Sehr gunstig ist es , wenn die Luftkanale in den die Druckkammer 
seitlich begrenzenden Wanden der Druckplatten eingebracht sind. 
Dadurch wird bei geeigneter Anbringung der Ein- und Austrittsdf f- 
nungen eine tangentiale Anstromung der Bander bewirkt, die dann 
die gleichmaBige Verteilung des Luftstromes fordert. 

Bei einer bevorzugten Aus fiih rungs form ist es vorgesehen, die 
LuEtkaniile als zur Druckkammer hin offene Kanale in die Wande der 
Druckplatten einzubringen, dcren druckkammerseitige Begrenzung 
von einer Abschlufiplatte gebildet wird. Damit wird die Hers te Hung 
der Druckplatten mit den entsprechend verlaufenden Luf tkanalen 
sehr einfach, da diese lediglich als Vertiefung in die Wande der 
Druckplatten eingearbeitet zu werden brauchen. Der druckkammersei- 
tige AbschluB kann dann in einfacher Weise uber AbschluBplatten 
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gebildet werden, die so aufgeschraubt werden, daB sie die druek- 
kanunerseitige Begrenzung der Kanale darstellen. Durch die Aus- 
bildung der Platten kann gleichzeitig die Herstellung der Ein- 
und Austrittsschlitze bewirkt werden. 

Weiterhin ist es vorteilhaft, wenn die .Luftkanale in mehrere Ein- 
zelabschnitte unterteilt sind, so dafl mehrere voneinander getrennt 
Luftkanale entstehen, die jeweils iiber eine Zufiihrbohrung mit eine: 
Oder mehreren auf den Druckplatten angebrachten Stutzen verbunden 
sind. Dadurch wird es ermoglicht, mehrere unterschiedlich beauf- 
schlagbare Zonen innerhalb der Druckplatten zu schaffen, da die 
Luftkanale mit unterschiedlich temperierter Luft beaufschlagt wer- 
den konnen . 

Die Ein- und Aus trittsof fnungen werden in vorteilhaf ter Weise so 
angeordnet, daB sie unter einem spitzen Winkel oL zur Bandflache 
verlaufend den Luftstrom tangential auf die Bandflache bringen 
konnen. Dadurch wird zum einen der Austritt des Luftstromes aus 
dero Luftkanal erleichtert, da er nicht urn einen Winkel von 90° um- 
gelenkt werden muB und zum anderen das gleichmafiige Entlangstromen 
des Luftstromes und damit ein gleichmaBigerWarmeubergang an den 
Bandflachen bewirkt, wobei die dabei entstehenden Turbulenzen fur 
einengleichmSBigen Warmeubergang sorgen. Um eine gunstigere Zirku- 
lation zu erhalten, ist es vorteilhaft, die Ein- und Aus trittsof f- 
nungen auf gegeniiberliegenden Wanden der Druckplatten jeweils in 
derselben horizontalen Ebene etwas ober- bzw. unterhalb den Metall 
bMndern anzubringen. Wenh somit z.B. auf der einen Seite Druckluft 
durch die dahn als Austrittsof fnung wirkende Of fnung auf die Me- 
tallbander geblasen wird, kann diese in derselben H6he durch die 
nicht von dieser Druckluft beauf schlagte gegeniiberliegende Of fnui. v 
die dann als Eintrittsof fnung wirkt, "aufgesogen" werden, so daB 
eine gleichmaBig oberhalb bzw. unterhalb der Bander verlaufende 
Zirkulation entsteht. 



-(>- 



ORIGINAL INSPECTED 



3046432 

- G- 



Schliefilich ist es auch vorteilhaf t, die Zufuhr der Druckluft in 
die Luftkanale tempe r a tur ges teue r t erfolgen zu lassen. Hierzu 
kSnnen Temperaturf uhler z.B. innerhalb der Druckkammern angeord- 
net sein, die dann, wenn bei einem plotzlichen Bandsti list and 
eine Uberhitzung der Bander und der Dichtelemente zu befiirchten 
ist, die Zufuhr des kuhlenden Luftstromes hervorrufen, der dann 
wegen seiner direkten Einwirkung auf die Metallbander eine 
schnelle und zuverlassige Abkuhlung bewirkt. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der 
in den Figuren darges tellten und im folgenden beschriebenen Aus- 
fiihrungsform einer erf indungsgemafl ausgestalteten Doppelband- 
presse. Es zeigen: 

Fig. 1 eine schema tische Seitenansicht einer Doppelbandpresse, 

Fig. 2 eine perspektivische Detaildarstellung des ges trichelten 
Bereiches der Fig. 1 im teilweisen Querschnitt und 

Fig. 3 einen Querschnitt entlang der Linie III-III der Fig. 2. 

In der Fig. 1 ist mit 1 eine schematisch dargestellte Doppelband- 
presse bezeichnet. Zwei endlose Stahlbander 2a und 2b werden iiber 
Walzenpaare 3 gefuhrt. In dem Zwischenraum zwischen den einan- 
der zugewandten Bandtrums wird das PreBgut 4 gehalten und durch 
oberhalb und unterhalb angeordnete Druckplatten 5a und 5b ge- 
fuhrt. Diese Druckeinrichtungen konnen zur Einstellung des Spal- 
tes zwischen den Bandern einstellbar im Pressengestell gehalten 
sein. Dadurch wird das sich zwischen den Bandern befindende zu 
pressende Gut 4 auf eine gewiinschte Dicke zusammengepreBt . Die 
Druckplatten 5a und 5b sind iiber Zwischenwande 16 in mehrere Druck 
kammern 6 unterteilt, die jeweils mit Druckluft fiber nicht naher 
gezeigte Stutzen beaufschlagt werden, so daS auch das PreBmaterial 
unter Druck gehalten werden kann. Da das PreBgut auBerdem oft auch 
neben der Druckbeauf schlagung einer Warmebehandlung unterzogen wer 
den mufl, ist bei bekannten Bauarten eine Heizeinrichtung vorgesehe 
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die beispielsweise aus Warmestrahlern innerhalb der Druckk amine rn 6 
bestehen kann. 

In den Wanden 7 der Druckplatten 5a, 5b sind Luftkanale 10 
(vgl. Fig. 2) vorgesehen, die ttber Luf tzuf uhrbohrungen 14 mit 
einem Stutzen 15 verbunden sind, der in nicht naher gezeigter 
Weise mit einem Druckluf tgenerator verbunden werden kann. Die 
Luftkanale 10 sind mit Ein- und Austrittsschlitzen 13 versehen, 
durch die die ihnen zugefuhrte Druckluft in Richtung auf die 
Metallbander ausstromen kann. Die Luftkanale 10 sind so angeord- 
net, dae der aus den Ein- und Aus trittsof f nungen 13 austretende 
Luftstrom unter einem Winkel <L tangential auf die Metallbander 2a 
und 2b auftrifft- Der so ausgetretene Luftstrom verlauft quer zur 
Forderrichtung F und kann je nach Temperatur eine gleichmaBige 
Erwarmung der gesamten Bandflache bewirken, oder fur den Fall 
eines Bands tills tandes , wenn die Waxmestrahler zwar abgeschaltet, 
aber aufgrund ihrer Tragheit noch Strahlungswarme abgeben, auch 
eine Uberhitzung des Bandes und des zu behandelnden Gutes ver- 
hindern. Naturlich ware bei entsprechender Vorheizung der aus- 
stromenden Luft auch eine Erwanmung der Druckzonen, der Bander 
und des Materiales moglich, wenn auf Strahlungserwarmung verzich- 
tet werden soil. 

Die Luftkanale 10 sind in mehreren Abschnitten in den jeweiliyen 
Druckkammern als Vertiefungen in die Wande 7 eingearbeitet, wo - 
bei der druckkammerseitige AbschluB in vorteilhaf ter Weise von 
AbschluBplatten 11 gebildet wird, die fiber entsprechende Bohrungen 
8 und Schrauben 12 so angeschraubt werden, daB sie eine Flache des 
Luftkanals bilden. Durch an der den Bandern zugeordneten Kante 18 
der AbschluBplatten eingebrachte Vertiefungen 19 konnen an den Ab- 
schluBplatten 11 die Ein- und Aus trittsof f nungen 13 gebildet wer- 
den. Die in Richtung auf die Metallbander weisenden Kanten 18 der 
AbschluBplatten 11 sind auch entsprechend abgeschragt ausgebildet, 
so daB die Austri ttsof f nung 13 einen stromunqsqunsttgcn T.uC t-au:;- 
tritt bewirken kann. 
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Von einer solchen AbschluBlatte 11 konnen z.B. zwei Abschnitte 
eines Luftkanales 10, z.B. die Abschnitte 10a und 10b, abgedeckt 
werden, die durch eine Trennwand 17 voneinander getrennt sind. 
In jeden dieser Abschnitte mundet ein Luf tzufuhrkanal 14, der 
iiber die Stutzen 15 an den Druckluf tkreislauf angeschlossen wer- 
den kann. Dadurch wird erreicht, daB der Luftstrom keine zu gros 
sen Wege innerhalb den Wanden zuriicklegen muB, bevor er an den 
entsprechenden Austrittsof f nungen austreten kann, sondern nach 
einem relativ kurzen Weg innerhalb der Wande auf die Bander aus- 
treten kann. Eine effektive Heizung bzw. Abkuhlung wird damit er 
moglicht. In der unteren Halfte der Fig. 2 ist zu sehen, da8 die 
. AbschluBplatte bei entsprechender Ausbildung in einfacher Weise 
auf den Luftkanal 10 geschraubt werden kann, so dafl sich ein ge- 
schlossener Kanal ergibt, der jeweils mit den Aus- und Eintritts 
offnungen 13 versehen ist. 

Wie Fig. 3 zeigt, sind die Kanale auf sich gegeniiberliegenden 
Seiten auf einer horizontalen Ebene E-E in den Wanden verlau- 
fend vorgesehen. Dadurch kann z.B. die eine Seite als- Luftzu- 
fuhrseite betrachtet werden und die andere Seite den Austritt 
des Luftstromes bewirken. Der Luftstrom nimmt damit einen Ver- 
lauf , wie er durch die Pfeile in der Fig. 3 dargestellt ist. 
Da auf der Zufuhrseite der Luftstrom mit einem Uberdruck in 
die Kanale eingebracht wird, entsteht gegeniiber der anderen 
Seite ein Druckgef alle , so daQ dadurch eine Art Sogwirkung fur 
den Luftstrom erzielt wird und dieser entlang der Oberflache 
der Metallbander flieBt und diese gleichmaBig beaufschlagt. Bei 
einem ungewollten Bandstillstand kann - wie bereits ausgefvihrt - 
eine uberhitzung der Metallbander vermieden werden, weil fiber 
die Zufuhrkanale kalte Druckluft zugefiihrt wird, die dann eine 
Abkiihlung der Bander bcwirkt, so daB eine Uberhitzung nicht ein- 
treten kann und weder die Dichtungselemente 9 noch die Bander 
und das zu behandelnde Material nachteilig beeinfluBt wird. 
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